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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Vorrichtung zum Kiemmen und Bohren 

@ Bei einer Vorrichtung 2um Kiemmen und Bohren von 
mtndestens zwei mitetnander zu verbindenen Bauteilen 
besteht das Erfordemis, den Zehaufwand zum Herstellen 
einer Bohrung in zumindest zwei miteinander zu verbinde- 
nen Bauteilen auf ein Minimum zu reduzieren und eine 
Spane* und Gratbildung an der Bohrung zu verhindem. 
Aufgrund der zumindest teilweisen raumlich schlecht zu- 
ganglichen Lage der Bearfoeitungsstellen ist eine manuelle 
Positionierung der Werkzeuge an der Bearbeitungsstelie 
einfach und platzsparend zu realtsieren. 
Die Erfindung besteht darin, daB an einem Grundkorper ein 
Klemmteil und ein Bohrteil angeordnet sind. Das Klemmteil 
weist einen Klemmbugel auf, der mit einem lOemmeiement 
axial und entgegen der Vorschubrichtung, zu einer Bearbet- 
^ tungsstelle hinweisend, aus der offenen Startposrtion in eine 
^ Klemmposition bewegbar isL Das Bohrteil wetst eine Bohr* 
maschtne mit einem Bohrer auf, wobei die Bohrmaschine 
uber einen mit dem Klemmzyiinder gekoppetten Vorschub- 
antrieb von der Startposhxon in Richtung Bearbeitungsstelie 
verschiebbar isL 

Diese Vorrichtung eignet sich fur eine automatische HersteU 
lung von Bohrungen in mindestens zwei miteinander zu 
verbindenen Bauteilen. Die Bohrungen werden fur eine 
Vielzahl von Nietverbindungen bendtigt insbesondere fur 
die Fertigung von Flugzeugbauteilen. 
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Beschreibung Arbeitsposition, 

M J I. • F^.4dieIGenim'-undBohreinheitderersteaAusfDh- 

Die Ernndung betrifft eine Vorrichtung zum Klem- rungsform mit rfidsf ederbarem BohrteO, 

men und Bohren von mindestens zwei miteinander zu Fig. 5 die Klemm- und Bohrdnheh In eincr zweiten 

verbindendenBauteilen. 5 Ausfuhrungsfonnund 

Bei der Fertigung von FlugzeugbauteUen, insbeson- Fig. 6 bis 9 das Funktionsprinzip der Klemm- und 

dere zum Verbinden von Spanten und Spantkupplun- Bohreinheit der zweiten Ausfuhnmgsfonn in vier Ar- 

gen, werden eine Vielzahl von Nietverbindungen beno- beitspositionen eines Bohr^klusscs. 

tigt, fur die entsprechende Bohnmgen vorzusehen sind. In der Fig. 1 ist eine Vorrichtung zum Herstellen von 

Oblicherweise werden die zu fQgenden Bauteile, wie 10 Bauteilverbindungen, im weiteren Klemm- und Boh- 

Spant und Spantkupplung manuell zueinander ausge- reinheit 1 genannt, gezeigt NCt dieser Klemm- und Boh- 

richtet und in der ausgerichteten Position gespannt IMe reinheit 1 kdnnen ffir das Herstellen von Nietverbindun- 

in emem Bauteil (Spantkupplung, Spant, Halter) vorhan- gen die zu fugenden Bauteil^ wie Spant und Spantkupp* 

denen Vorbohrungen werden auf die Spantprofile nut- lung an Flugzeug-Rumpfechalen, vor dem Nieten ge- 

tels Abbohren fibertragen. Kach diesem Arbeitsgang 15 klemmt und gebohrt werden. 

erfolgt ein manuelles Aufbohren der Vorbohrungen auf Aus der Fig. 1 ist das Funktionsprinzip dieser Klemm- 

das FertigmaB. Um die heigestellten Bohnmgen zu Ent- und Bohreinheit 1 ersichtlich. Die Klemm- und Bohrein- 

graten und die BauteOe von Spanen u. a. zu reinigen, heit 1 weist em Klemmteil 2 und ein Bohrteil 15 auf. Das 

mOssen die Spannelemente entfemt werden und die Klemmteil 2 und das BohrteillS sind auf einem gemein- 

schon zusammengefugten Teile noch einmal getrennt 20 samen Gnmdkdrper 6 angeordnet. Das Klemmteil 2 be- 

werden. Nach dem Reinigungsvorgang werden Spant- steht im wesentlichen aus einem Klemmbugel 3; der von 

und Spantkupplung wieder zusammengefugt, wobd zu- einem vorzugsweise pneumatisch betriebenen Klemm- 

mindest in Teilbereichen des Bauteils eine Dichtmasse zylinder 4 m die Klemmpoation bzw. in die offene Start- 

zwischen die Fugeflachen eingebracht wird und die Tei- position bewegbar ist 

le nach dem manueDen Ausrichten mittels Schraubhef- 25 Der Klemmbugel 3 ist in der gezeigten AusfQhnmgs- 

ter geheftet werden. Die Niete werden in die vorberei- fonn ein nahezu u-f6nnig gebogenes Rohrelemcnt 7, 

teten Bohnmgen gesteckt und der Nietvorgang kann wobei ein Rohrende 8 m einer Langrfuhrung 11 im' 

durchgefuhrt werden. Grundkorper 6 gefiihrt ist und das entgcgengesetzte 

Diese Vorgehensweise zum Herstellen von Nietver- Rohrende 9 das Klcmmelement als Gegenstudc zu emer 

bindungen zwschen Spant und Spantkupplung ist zeit- 30 Klenmahulse 5 bildet Die Klemmhulse 5 ist am Grund- 

aufwendig und somit sehr kostenintensiv. kdrper 6 so angeordnet, daB sie im Bereich der Bohrstel- 

DemgemaB liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- le die zu fugenden Bauteile klemmen kann und gleich- 

de, eine Vorrichtung zu schaffen, die den Zeitaufwand zeitig eine UmhMung eines Bohrers 17 bildet Um behn 

zum Herstellen ciner Bohrung in zumindest zwei mit- Bohrvorgang eine Spaneabfuhr zu ermdglichen, ist die 

einander zu verbindenden BauteUen auf em Minimum 35 Klenmihulse 5 mit einer Aussparung 14 vereehen. Fiir 

reduziert wird und eine Spane- und Gratbildung an der eine prSzise Bewegung des Klemmbugels 3 ist ein wei- 

Bohrung verhindert Aufgrund der zummdest teilweisen teres Rohrelement 10 als parallel zum Rohrende 8 ver- 

raumlich sdilecht zuganglichen Lage der Bearbeitungs- lauf endes Fuhrungselement vorgesehen. Das Rohrele- 

stellen ist eine manuelle Positionierung der Werkzeuge ment 10 ist in einer zweiten Langsf uhrung 12 bewegbar, 

an der Nietstelle einfach und platzsparend zu realisie- 40 die parallel zur ersten Langsf uhning 11 im Grundkorper 

rea 6 vorgesehen ist Die Fuhrungen 11 und 12 sind im obe- 

Diese Aufgabe wird mit den in Patentanspruch I an- ren Bereidi des Grundkdrpers 6 eingebradit Um die 

gegebenen MaBnahmen gel6st gesamte Klemm- und Bohreinheit 1 als ein mobiles Ge- 

Dabei ist inbesondere von Vorteil, daB das Klemmen rat leicht zu gestalten, smd die Rohrelemente 7 und 10 

und Bohren von zwei miteinander zu verbindenden 4s des Klemmbugels 3 vorzuigsweise aus einem Werkstoff 

Bauteilen in nur einem einzig en Arbeits gan g realisiert mitg erin gemGewichtgefertigt 



werden kana Fur die Fertigung einer Bohrung ist nun- Der Kiemmzylinder 4 ist im Bereich der LfingsfQhrun- 

mehr nur noch ein manuelles Ansetzen der erfindungs- gen 11 und 12 ebenfalls auf dem Gnmdkdrper 6 ange- 

gemSBen Vorrichtung an der Bearbeitungsstelle und das ordnet und mit seiner Kolbenstange zumindest mit ei- 

Starten des Klemm- und Bohrzyklussesnotwendig.Alle 50 nem Rohrelement 7 oder 10 verbunden.Damit kann der 

vorher manuell auszufOhrenden Arbeitsschritte smd so- Klemmbugel 3 m die Klemmposition oder in die offene 

mit automatisiert Startposition bewegt werden. Das Bohneil 15, welches 

Weiterbildungen und zweckmaBige Ausgestaltungen im wesentlichen aus einer pneumatischen Bohrmascfaine 

ergeben sich aus den Unteranspruchen 2-10. 16 mit Bohrer 17, einem Vorschubzylinder 18 und emer 

Die Erfmdung wird nachstehend beschrieben, wobei 55 Dampfungseinrichtung 19 besteht, ist am unteren Be- 

die Ausbildung der Vorrichtung anhand der in der reich des Grundkdrpers 6 vorgesehen. Die Bohrerachse 

Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele nSher 17A des Bohrers 17 verlauft parallel zu den Ungsfuh- 

erlautert ist Das erfmdungsgemaBe Verfahren wird im rungen 11 und 12, so daB mit <iem Klemmbugel 3 m 

Zusammenhang mit der Beschreibung der Vorrichtung Verbindung mit der Klemmhulse 5 die Bauteile an der 

zurDurchfuhrungdesVerfahrenserliutertlndenFigu- 60 Bohrstelle prazise zusammengedriidct werden. Die 

ren sind gleiche Bauteile mit gleidien Bezugszeidien Bohrmaschine 16, der Vorschubqiinder 18 und der 

versehen. pneumatisdie DSmpfer 19 sind miteinander gekoppdt 

Die Zeichnung zeigt Damit wird dne definierte Vorschubbewegung der 

Fig. 1 das Funktionsprinzip einer mobilen Klenmi- Bohrmaschine 16 mit dem Bohrer 17 erreicht, die dne 

und Bohreinheit, ^5 nahezu gratfeic Bohrung crmSglichtWeiterhm ist eine 

Fig. 2 die Klemm- und Bohreinheit in einer ersten Klenraikraft von ca. 40-60 daN zwisdien Klemmhulse 

Ausfuhnmgsfonn in Startposition, 5 und Klcmmelement 9 aufzubringen, imi Grat bzw. 

F|g. 3 die Klemm- und Bohreinhdt gemaB Fig. 2 in Spane zwischen den Fugeflachen zu veriimdem. Die 
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erforderliche Klemmkraft muB grofier ais die Schnitt- unterbrochen. Das ist in der gezeigten Ausfuhnmg da- 

kraft des Bohrers 17 sowie die ziun spaltfreien Zusam- durdi realisiert, daB das Steuerventil 24 als Drucksdial* 

mendrucken der Bauteile erforderlidien Kraft sein. ter 35 ausgebildet ist, der nach Ferdgsteilimg der Boh- 

Der prinzipielle Ablauf eines Kiemm- und Bohrvor- rung losgelassen wird und somit der Schalter 35 zuruck- 

ganges mil der erfindungsgem^en Klemm- und Boh- 5 federt und die Druckiuftzufuhr unterbricht Der 

reinhelt 1 mcd anhand der Fig. 2 und 3 n^er erUutert Klemmzylinder 4, das Sperrventil 25 und die Bohrma- 

In den Fig. 2 und 3 ist die Klemm- und Bohreinheit 1 in sdiine 16 sind mit Riickbolfedem 32 ausgestattet und 

einer ersten AusfOhrungsform ersichtlicL Diese Ausfuh- alle Bauteile fahren nach W^all der Druckluh wieder 

rungsform ist dadurch gekennzeichnet, daB-der Bohrer in die in Fig. 2 gezeigten Startposition. Denkbar ist 

i7nurmitderBohrerspitze20freiliegt,dh.au$derden 10 auch, an der Bohrmaschine 16 einen Endschaher vorzu- 

Bohrer 17 umhuUenden Klemmhulse 5 ragt die Bohrer- sehen, der nach Fertigstellung der Bohrung automatisch 

spitze 20 heraus, die ak Fuhrungsstufe ausgebildet ist die Druckiuftzufuhr unterbricht 

und zur Positioniening der Klemm- und Bohreinheit 1 In Fig. 4 ist die Klemm- und Bohreinheit I mit rflck- 

an einer Bearbeitungsstelle 13 dient, wobei vorztigswei- f ederbarer Bohrmaschine 16 ersichtiidt Der grundsatz- 

se die Bohrerspitze 20 in eine Vorbohrung des Bauteiis 15 liche Aufbau entspricht der in den Fig. 2 und 3 gezeigten 

23 eingefuhrt wird An dieser Stelle wird zwischen Spant Ausfuhnmg, bei der nur die Bohrerspitze 20 aus der den 
22 und Spantkuppiung 23 an einer Flugzeugrumpfhaut Bohrer 17 umhullenden Klemmhfllse 5 herausragt Die 
21 eine Nietverbindung hergestellt werden. Die Fig. 2 in Fig, 4 gezeigte Ausfiihrungsform ist fur das Positio- 
zeigt die mobile Klemm- und Bohreinheit 1 in Startposi- nieren an einer Bearbeitungsstelle 13 vorgesehen, die. 
tion. Die Bohrerspitze 20 ist bereits an der Bearbei- 20 keine Vorbohrung aufwdst in der die Bohrerspitze 20 
tungsstelle 13 positioniert lAit einem pneumatischen eingefOhrt werden kann.Ohne eine RQckfederung wire 
Steuerventil 24 wird der Klemm- und Bohrvorgaog ge- beim Start des Klemm- und Bohrvorganges dn Brudi 
steuerL In der in Fig. 2 gezeigten Startposition ist das der Bohrerspitze 20 zu befiirditen. Um dieses zu verfain- 
Steuerventil 24 noch gesperrt Um das Klemmen und dem, ist erne Aufsetzfeder 36 an der Bohrmaschine 16 
Bohren gemafi Fig. 3 auszufiihren, wird das Steuerventil 25 angeordnet, die eine axiale Rflckfederung der Bohrma- 

24 geoffnet und der Klemmzylinder 4 wird uber eine schine 16 mit Bohrer 17 um den Abstandermoglicht, der 
Druckiuftleitung 26 mit Druckluft beaufschlagt Der notwendig ist, um ein Aufsetzen der Klemmhulse 5 auf 
Klemmbugel 3 wird in Richtung Bauteil 22 bewegt und das Bauteil fur das Klemmen zu erreichen und die Boh- 
setzt mit seinem Klemmelement 9 auf das Bauteil 22 auf. rerspitze 20 um diesen Abstand in die Klemmhulse 5 
Als Gegenstiick ist die Klemmhulse 5 vorgesehea die 30 eindruckbar zu gestalten. Die Aufsetzfeder 36 ist dafur 
die Spantkuppiung 23 an den Spant 22 andruckt Die starker, mit einer hoheren Federkennlinie als die entge- 
Druckluftbeaufschlagung des Klemmzylinders 4 muB so gengesetzt wirkende Ruckholfeder 32 ausgebildet 
groB sein, daB erne ausreichende Klemmkraft erreicht Eine zweite Ausf&hrungsform der Klemm- und Boh- 
wini(vorzugsweiseca.40— 60di^undsiehaltsolange reinheit 1 ist in 1^.5 gezeigt Diese zweite AusfOh- 
an, bis der Bohrvorgang beendet ist Mit Federkraft 35 rungsform ist durch einen freiliegenden Bohrer 17 ge- 
wird der Kiemmbiigel 3 nach Beendigung der Drudc- kennzekhnet, der im vorderen Bereich nicht von der 
luftzufuhr wieder in die Startposition bewegt Am zyiin- Klemmhiilse 5 umhullt wiid. Damit ist ein Positionieren 
derseitigen Ende des Klemmzylinders 4 Ist em Anschlag des Bohrers 17 insbesondere bei schwer einsehbaren 
28 vorgesehen, der mit einem Sperrventil 25 verbunden Bearbeitungsstellen 13 moglidL 

ist Bei Erreichen der Klemmposition stoBt der Kolben 40 Die Anordnung der gnmdlegenden Bauteile, wie 

an den Anschlag 2S, der damit das Sperrventil 25 offnet Klemmteil 2 und Bohrteil 16 ist im wesentlichen wie in 

und somit uber eine Druckiuftleitung 27 der pneiuna- der ersten Ausfuhrungsfonn der Klemm- und Bohrein- 

tisch angetriebenen Bohrmaschine 16 die fur den An- heit 1 realisiert Aufgrund der komplexeren Steuerung, 

trieb notwendige Druckluft freigibt Nunmehr kann im die fur den automatischen Ablauf des Kiemm- und 

geklemmten Zustand der Bauteile 22 und 23 der Bohr- 45 Bohrvorganges bei freiliegendem Bohrer notwendig ist, 

vorgang durchgefuhrt werden. Die Bohrmaschine 16 ist sind unter anderem zusatzlich ein Impulsventil 40, ein 

dafur mit automatischem Vorschub und DSmpfung aus- ODER- Vend! 38, ein Sperrventil 43 am Vorschubende 

gestattet Die Dampfung wird mit einer Hydraulikbrem- der Bohrmaschine 16 und dazugehorige Druckluft- bzw. 

se 31 realisiert Die hydraulische Bremse 31 ist in der Steuerleitungen an der Klemm- und Bohreinheit 1 vor- 

Startposition mit ihrerKolbenstange 34 bereits mit dem 50 zusehea 

Anschlag 30 der Bohrmaschine 17 in Kontakt Eine Vor- Das Funktionsprinzip dieser zweiten Ausgestaltung 

schubleitung 33 ist am Klemmzylinder 4 angeschlossen der Klemm- und Bohreinheit 1 ist m den nachfolgenden 

und ermdgiicht das Beauf schlagen der Druckluft filr den Fig. 6 bis 9 anhand verschiedener Arbeitspositionen ei- 

automatisdien Vorschub der Boluinaschine 16, wenn nes Bohrzyklusses dargestellt Die druckbeaufschlagten 

die Klemmposition erreldit ist und der Kolben im 55 Leitungen und Bauteile sind zum besseren Verstltndnis 

Klemmzylinder 4 kurz vor dem Anschlag 28 zumOffnen gepunktetgezeichnet 

der Druckiuftleitung 27 fur den Antrieb der Bohnna- Die Fig. 6 zeigt in einem Funktionsschema die 

schine 17 ist Ober die freigegebene Vorschubleitung 33 Klemm- und Bohreinheit 1 in Startposition. Der Druck- 

wird Druckluft zu einem Bohrzyiinder 15A geleitet, die schalter 35 ist nicht gedrilckt, wobei trotzdem fiber eine 

die pneumatische Bohrmaschine 16 axial in Richtung eo druckbeaufsdilagte Leitung 37 und einem ODER- Ventil 

BohrsteUe 13 druckt und so eine Vorschubbewegung 38 der Vorschub der Bohrmaschine 16 druckbeauf- 

der Bohrmaschine 16 realisiert Die hydraulische Brem- schlagt ist und die Bohrmaschine 16 mit dem Bohrer 17 

se 31 ist so eingesteilt, daB eine definierte Vorschubbe- axial ausgefahren ist, was das Posidonieren des Bohrers 

wegung erreicht wird, um somit eine nahezu gratfreie 17 an der Bearbeitungsstelle 13 vereinfacht Der Antrieb 

Bohrung zu erreichen, die eine Nacharbeit des Bohrlo- 65 der Bohrmaschine 16 ist drucklos. In dieser Position ist 

dies unndtig macht Die Bohrung wird nunmehr in el- der Kolben des Klemmzylinders 4 in ausgefahrener Po- 

nem Arbeitsgang in PaBnietqualitat gefertigt Nach Be- sition. £He hydraulische Bremse 31 ist m einen Z)dinder 

endigung des Bohrvorganges wird die Druckiuftzufuhr 41 emgefahren. Die Kolbenstange 34 der Hydraulik- 
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bremse 31 berOhrt noch nicht den Anschlag 30 an der Drudcschaher 35 lo^elassen und die Drudduftzufuhr 
pneumatischenBohnnaschineie. ffir die Druckluftleitung 27 wird unterbrochen. Die 

In Fig. 7 ist die Klemm- und Bohreinheit 1 im Arbeits- Klemm- und Boiireinlieit 1 verfahrt in die in Fig. 6 ge- 
gang Klemmen und Bohren ersididich. Der Drudcschai- zdgte Startposition. Nunmehr erfolgt eine Druckbeauf- 
ter 35 ist gedr&ckt Ein selbstbaltendes Impulsventil 40, 5 schlagung auf die Leitung 37, die fiber das ODER-Ventil 
welches die Dnicklufdeitung 26 zum KlemnuQdinder 4 38 den Vorschub der Bohnnaschine 16 dnickbeauf- 
unterbredien kann, ist geschlossea Damit liegt Dnick sclilagL Die Bohrmasdiine 16 mit dem Bohrer 17 ist 
fiber die Druckluftleitung 26 am Klemmzylinder 4 an axial ausgefahren und eine Positionierung des Bohrers 
und der Kolben des Klenunzylinders 4 beginnt einzufah- 17 an der nSchsten Bearbeitungsstelle 13 kann erfolgen. 
ren und klemmt die Bauteiie 22, 23. Das Klemmen mit lo Ober eine Steueileitung 39 erhait das Impulsventil 40 
dem Klemmbflgel 3 ist ffir diese Ausfuhrungsform der das Signal, die Verbindung zur Dnicklufdeitung 26 wie- 
Klemm- und Bohreinheit 1 nicht naher dargestellt, ver- der herzustelloL Fur das Fertigen eines neuen Bohrlo- 
lauf t funktionsmafiig aber wie m der Beschreibung zur dies ist die Klemm- und Bohreinheit 1 nunmehr startbe- 
Fig. 3 bereits erlautert Bei der Durchfuhrung der Klem- reit Dieser Vorgang ISuft dann gemSB der besdiriebe- 
mung wird die Bohnnaschine 16 mit dem Bohrer 17 15 nen Ari)eitszustSndemdenFig.6bis9ab. 
uof olge der auftretenden Klemmkraft axial entgegen der 
Vorschubriditung gedruckt Am zylinderseidgen Ende Bezugszeichenliste 
des Klemmzyiinders 4 ist der Anschlag 28 vorgesehen, 

der mit dem Sperrventil 25 verbunden ist Bei Erreichen 1 Klemm- und Bohrdnhdt 
der Klemmposition st5Bt der Kolben des Klemmzylm- 20 2Klemmte2l 
ders 4 an den Ansdilag 28^ der damit das Spen-ventQ 25 3 Klemmbfigel 
d^et und somit fiber erne Druckhifdeitung 27 auf einen 4 Klemmzylmder 
Bohrzylinder 15A der pneumadsch angetriebenen SKlemmhulse 
Bohnnasdime 16 die ffir den Antrieb notwendige 6Gnmdk6rper 
Druckluftfreigibt Die Bohnnaschine 16 lauftnachFrei- 25 7 erstes Rohrelement 
gabe der Druckluft Ober eine zu einem Vorschubzyiin- 8 Rohrende 

der 41 fuhrende Druckluftleitung 29 wird der Vorschub- 9 entgegcngesetztes Rohrende (Klemmelement) 

zyUnder 41 unter Druck gesetzt, wenn der Kolben im iOzweites Rohrelement 

Klemmzylinder 4 den Anschlag 28 erreicht hat Die hy- 1 1 erste L^igsf uhrung 

draulische Bremse 31 ist aus dem Vorschubzylinder 41 30 12zweiteLangsfuhrung 

ausgefahren und erreicht mit ihrer Kolbenstange 34 den 13 BearbeitungssteDe 

Anschlag 30 an der Bohnnaschine 16. Ober die Vor- 14 Aussparung an Klemmhfilse 

schubleitung 33 wu-d ebenfalls vom druckbeaufschlag- 15 Bohneil 

ten Vorschubzylinder 41 fiber das ODER-Ventil 38 und 15A Bohrzylinder 

der Leitung 37 Druckluft zur pneumatischen Bohrma- 35 16 Bohnnaschine 

schme 16 geleitet und der Vorschub der Bohrmaschme 17 Bohrer 

16 m Gang gesetzt 17A Bohrerachse 

In der Fig. 8 ist das Funktionsschema der Bohr- und 18 Vorschubzylinder 
Klenuneinheit 1 am Ende des Bohrvorganges gezeigt 19Dampfungsdnrichtung(PneumatischerDampfer) 
Der Druckschalter 35 ist noch gedruckt Die Bohrma- 40 20 Bohrersphze 
sdune 16 ist an ihrer Vorschubendposition angelangt In 21 Rumpfhaut 
dieser Position erreicht die hydraulische Bremse 31 das 22 Spant 
Sperrventil 43 und lost ein Steuersignal fiber die Steuer- 23 Spantkupplung 
leitungen 27A und 42 am Impulsventil 40 aus. Das Im- 24 Steuerventil 
pulsventil40unterbrichtdie Verbindung zur Druckluft- 45 25 Sperrventil 
leitung 26 und schaltet die Druckluftleitung 26 drucklos. 26 Dnicklufdeitung zum Klemmzylinder 

In Fig. 9 ist der Zustand der Klemm- und Bohreinheit 27 Dnicklufdeitung zur Bohnnaschine 
1 aufgrund der durch das Steuersignal automatisch ab- 27A von Dnicklufdeitung 27 abgezweigte Steuerleitung 
laufenden Arbeitsgange ersichtlich. Die Rfickholfeder 28 Anschlag fur Kolben des Klemmzjtoders 4 
bewegt den Kolben des Klemmzylmders 4 in die Start- 50 29 Dnicklufdeitung 
position und der Klemmbugel wird geoffnet Aufgrund 30 Anschlag an Bohnnaschine 
der Kolbenruckbewegung im Klemmzylinder 4 wird 31 hydraulische Bremse 
auch die Druckluftversorgung ffir den Vorschub fiber 32 Rfickholfeder 
die Leitungen 29 und 33 unterbrochen und mittels der 33 Vorsdiubldtung 
Rfickholfeder 32 wird die Bohrmaschuxe 16 mit Bohrer 55 34 Kolbenstange von hydraulischer Bremse 

17 meder in der zurfickgefahrenen Steliung positioniert 35 Druckschalter 
Der Vorschubzylmder 41 wird ebenfalls drucklos ge- 36 Aufsetzfeder 
schaltet und die hydraulische Bremse 31 fahrt ein. Mit 37 Leitung 

der RQckbewegung des Kolbens im Klemmzylinder 4 38 ODER-Ventil 

wird am Sperrventil 25 auch die Druddufdeitung 27 fur eo 39 Steuerleitung ffir Emgang Y des Ventils 40 

den Antrieb der Bohnnaschine 16 unterbrochen, die 40 Impulsventil (selbsthaltend) 

Bchrmaschine 16 ist somit auch drucklos gesdialtet 41 Vorschubzylmder ffir 31 

Dieser Zustand der Klemm- und Bohreinheit 1 wh-d in 42 Steuerleitung ffir Eingang Z des Ventils 40 

Fig. 9 gezeigt Nach Beendigung des Bohrvorganges ist 43 Sperrventil am Vorschubende 

der Bohrer 17 wieder aus dem Bohrloch 13 herausgefah- 65 

ren und nimmt die Ausgangsposidon ein. Zu diesem Patentanspruche 
Zeltpunkt ist immer noch der Druckschalter 35 betadgt 

Nach Ablauf des Klemm- und Bohrvorganges wird der 1. Vorrichtung zum Klemmen und Bohren von min- 
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destens zwei miteinander zu verbindenden Bautei- 
len, dadmrch gekennzeidm daB an einem 
Gnindkorper (6) ein Kiemmteil (2) und ein Bohrteil 

(15) angeordnet sind, das Klemmtdl (2) einen 
Klemmbugel (3) aufweist, der mit einem Klemmele- 5 
ment (9) axial und entgegen der Vorschubrichtung, 
2u einer Bearbeitungssteile (13) hinweisend, aus der 
offenen Startposition in eine Klemmpodtion be- 
wegbar ist und das Bohrteil (15) eine Bohrmaschine 

(16) mit einem Bohrer (17) aufweist. wobei die 10 
Bohrmaschine (16) Qber einen mit dem Klemmzy- 
Under (4) gekoppelten Vorschubantrieb (33) von 
der Startposidon in Richtung Bearbeitung^Ue 
(13) verschiebbar ist 

Z Vorrichtung nach Ansprucb 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB der Klenmibugel (3) mit einem Ende 
(8) in mmdestens emer Llngsfiihnmg (It 12) im 
oberen Bereich des Grundkdrpers (6) mittels eines 
Klemmzylinders (4) bewegbar ist und das entge- 
gengesetzte Rohrende das Klemmelement (9) im 20 
Bereich der Bearbeitungssteile (13) bildet 

3. Vorrichtung nach emem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Gnmdkdrper (6) 
eine, den Bohrer (17) zumindest teilweise umhilllen- 
de Klemmhuise (5) als Gegenstiick zum Klenimele- 25 
ment (9) vorgesehen ist, wobei Klenunhulse (5) und 
Klemmelement (9) in Klemimposidon die Bauteile 
(22; 23) Im Bereich der Bearbeitungssteile (13) mit 
ausreidiender Klemmkraft zusammendruckea 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrmaschine 
(16) als pneumatische Bohrmaschine ausgebOdet 
ist, deren Antrieb (27) von einem Steuersignal des 
Klemmzylinders (4) schaltbar ist 

5. Vorrichtung nadi Anspruch 4, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der im Klemmzylinder (4) bewegbare 
Kolben fiber emen Anschlag (28) eines am Klemm- 
zylinder (4) angeordneten Sperrventiis (25) zum 
Unterbrechen einer Druckluftleitung (27) fur den 
Antrieb der Bohrmaschine (16) vorgesehen ist 40 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Klemmzylinder 
(4) fiber eine Vorschubleitung (33) mit emem Bohr- 
zylmder (15A) verbunden ist, wobei der nach Errei* 
chen der Kienunposition druckbeaufschiagte 45 
Klemmzylinder (4) uber die Vorschubleitung (33) 
auf den Bohrzylmder (15A) Druck fur eine Vor- 
schubbewegung der pneumatischen Bohrmaschine 
(16) entgegen einer Dampfungseinrichtung (31) 
ausubt 50 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Dampfungsein- 
riditung (31) zum Erhalt einer definierten Vor- 
sdiubbewegung als hydraulisdie Bremse ausgebll- 
detist 55 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Druckluftzufuhr 
zu den Druckleitungen (26, 27) einen rOckfedcrba- 
ren Druckschalter (35) aufweist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, eo 
dadurch gekennzeichnet, daB die durch Dnicid3e- 
aufsdilagung bewegbaren Pneumadkzylinder (4, 
ISA. 41) Ruckholf edem (32) aufweisea 

10. Vorriditung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeidmet, daB zur Steuerung eines 65 
Bohrz>idusses em selbsthaltendes Impulsventil (40) 
vorgesehen ist, welches uber dne Steuerleitung 
(42) bei Erreichen der Vorschubendposidon ein 



Steuersignal erhilt und die Druckluftzufuhr 
Klemm2^1inder(4) unterbricht 
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